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Verfahren zur Herstellung von porosen 
Sinterwerkstoffen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von porSken 
Sinterwerkstoffen, die insbesondere als Werkstoff fur Dichtleisten 
von Rotationskolbenmaschinen dienen sollen. 

Gesinterte Werkstoff e besitzen eine rnehr oder weniger starke 
Porositat, Durch die Auswahl der Pulverkorngr613e, der Pulver- 
korngestalt, des Prefldruckes, der Sinteratmo sphere und der Sin - 
tertemperatur kann die Porositat der Werkstoffe in hohem MaUe 
beeinflufit werden. Je nach Variation der oben angegebenen Sin- 
terbedingungen werden Sinterwerkstoffe mit definierter Pbrengrdfle 
und Porendichte erhalten (vgl. z.B> DT-PS 918* 357). Werkstoffe ' 
aber, die nach Auswahl der oben beschriebenen Sinterbedingungen 
eine hohe Porositat besitzen, sind gewissermafien nicht vollstandig 
dicht gepreflt worden und haben folglich keine hohe Festigkeit. 

Deswegen wurden andere Verfahren zur Herstellung von Sinter- 
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werkstoffen mit hoher Porositat entwickelt. So wurden zum Bei- 
spiel Metalloxyde und Reduktionsmittel mit den liblichen Sinter- 
pulvern gemischt. Bei Sintertemperatur erfolgt eine Reduktion 
der Metalloxyde, deren Volumen verSlndert sich, und HohlrSume 
entstehen (vgl. DT-PS 666.010). 

Ferner werden nach bekannten Verfahren Sinterwerkstoffe mit 
hoher Porositat hergestellt, indem den Pulvermischungen gas- 
abgebende oder unterhalb der Siedetemperatur verdampfende 
Substanzen zugegeben werden. Bei Sintertemperatur bilden sich 
Case, die unter Ausbildung von PorenhohlrSumen herausdiffun- 
dieren. (vgl. z.B. DT-PS 1.608. 128). 

Diese nach den beschriebenen Verfahren hergestellten Sinter- 
werkstoffe besitzen eine hohe PorositSLt. Es mufl aber beriick- 
sichtigt werden, dafl die bei Sintertemperatur entstehenden 
Gase beim Entweichen Risse im Werkstoffgeftige verursachen 
k6nnen, so dafl dessen Festigkeitseigenschaften herabgesetzt 
werden. Weiterhin haben die nach den beiden zuletzt genannten 
Verfahren hergestellten Sinterstoffe eine willkttrliche Porenver- 
teilung und keine einheitliche Porengrofle. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Sinterwerkstoff herzustel- 
len, der sowohl gute Festigkeitseigenschaften als auch eine 
hohe Porosit&t mit gleichm&fliger PorengrSfle und Porenver- 
teilung aufweist, so dafl daraus z.B. Dichtleisten fttr Rota- 
tionskolbenmaschinen hergestellt werden kttnnen. 
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Erfindungsgemafl ist man davon ausgegangen, dafi Sinterwerkstoffe 
mit hoher und definierter Porositat mit gleichzeitigen, besonders 
guten Festigkeitseigenschaften hergestellt werden k5nnen t indem 
man den Sinterpulvern losliche Salze mit einem Verdampfungs- 
punkt, der heher als die Sintertemperatur ist, zumischt. Diese 
Pulvergemische werden in bekannter Weise gepreflt und gesintert. 
Angeschlossen wird ein Losungsvorgang in Wasser und / oder 
chemischen Agenzien und / oder ein elektro-chemischer Vor- 
gang. Dadurch werden die Salze aus dem Sinterprodukt herausge- 
16 st, und es entstehen Hohlraume. 

Einmal ist dabei von besonderem Vorteil, dafi die Grofie, die An- 
zahl und die GleichmSfligkeit der Poren im Sinterwerkstoff durch 
die Grdfle, die Menge und die Verteilung der zugegebenen Salz- 
kristalle eingestellt werden kSnnen. Zusatzlich entstehen durch 
den Sintervorgang zunSchst eigentlich dichte Werkstoffe. Es k6n- 
nen hohe Prefldrucke angewendet werden, so dafi hohe Festigkeits- 
eigenschaften erzielt werden. Erst durch den nachgeschalteten 
Lttsungsvorgang wird die hohe Porositat erzeugt, wobei die Festig- 
keit des Sinterstoffes nicht herabgesetzt wird. 

Zur Herstellung der porosen Sinterwerkstoffe wird ein Sinterpul- 
vergemisch aus Eisen oder Eisenlegierung mit loslichen Salzen 
wie z.B. Natriiimcixlorid oder Natriumsulfid vermahlen. Zur 
besseren Bindung werden niedrig schmelzende Legierungen oder 
Verbindungen wie zum Beispiel Ni Mn B, Fe B, VA1 oder Cu 3 P 
hinzugegeben, die gleichzeitig mit dem vorliegenden Metall L*e- 
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gierungen bilden. AufJerdem kSnnen zur Erhtthung der Verschleifl- 
festigfceit der metallischen Matrix ein oder mehrere Metalle der 
zur HSrtung beitragenden Elemente wie zum Beispiel Chrom, 
Molybdan, Vanadin oder Titan im Pulvergemisch vorhanden sein, 
wobei es gleichgiiltig ist, ob diese Elemente schon im Ausgangs- 
pulver legiert vorhanden sind oder diesem einzeln oder zusammen 
zugegeben werden. Anschlieflend wird das Pulvergemisch in be- 
kannter Weise geprefit und gesintert und mit danoben beschriebe- 
nen Losungsvorgang behandelt. 

Solche Werkstoffe kfcnnen ttberall dort eingesetzt werden, wo eine 
Relativbewegung zwischen zwei Konstruktionselementen auftritt 
und gleichzeitig eine Schmierung Suflerst schwierig ist. Deshalb 
werden sie vor allem in der Lagertechnik und zur Herstellung 
von Gleitbahnen im Maschinenbau angewendet. 

Dichtleisten filr Rotationskolbenmaschinen mUssen einmal hohe 
Festigkeitseigenschaften besitzen. Sie miissen hoch verschleiC- 
fest sein und miissen hohen statischen und dynamischen Be- 
lastungen standhalten konnen. Zus^tzlich ist im Rotationskol- 
benmotor eine Schmierung zwischen Dichtleiste und Trochoide 
erforderlich. Deshalb setzt man filr einen solchen Zweck in an 
und fUr sich bekannter Weise einen por6sen Werkstoff ein. Die 
Hohlr&ume saugen sich schwammartig mit Schmierstoffen voll p 
diese werden wfihrend der Rotation des laufenden Motors durch 
die Zent rifugalkraft an die Trochoidenwand gedrtlckt und bewir- 
ken den erwUnschten Schmiereffekt. Es ist dabei besonders 



409823/04 5 4 



2256716 



gttnstig, wenn die Poren von gleichm&fliger Verteiluxtg und 
gleichmafiiger GrOfie sind. 
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GO FT 7. EWERKE Burscheid, den 20. Oktobrr ]')7<L 

Friedrich Gootze AG T.A. Patente/3Z9/Lt)/Mo . (1443) 



ANSPRUCHE 



1. ) Verfahren zur Herstellung von porosen Sinterwe rkstoffen, 

dir. insbesor.d? .lis Werkstoff zur Herstellung von Dicht- 
leisten fur kotationskolbenmaschinen dienen sullen, da- 
durch gekennzeichnet , dafl den Sinte rpulvern l&sliche 
Salze mit einern Ve rdampfungspunkt obeihalb der Sinter- 
temperatur zugegeben werden, und dafl diese Saize nach 
der Sinterung mit Wasser und / oder chemischen Agen- 
zien und / oder durch einen elekt rochemischen Vorgang 
aus dem Sinterprodukt herausgel6st werden, 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 

die den Sinterpulvern zugegebenen iGslichen Stoffe Salze 
der Alkali- und / oder Erdalkalimetalle sind, 

3. ) Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch gekennzeich- 

net, dafl der Hauptbestandteil des Sinterpulvergemiaches 
Eisen bzw. Eisenlegierung ist. 
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4. ) Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3^ 'dadbjreh gekenn- 

zeichnet, dafl dem Eisen Chrom, Molybd&ny Vanadium 
und / oder Titan als Pulver und / odei Legierungsbe- 
standteil zugegeben wird. 

5. ) Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn- 

zeichnet, dafi den Sinterpulvergemischen ein oder mehrere 
der niedrig schmelzenden Legierungen bzw. Verbindungen 
Ni Mn B, Fe B, VA1 und / oder Cu P zugegeben werden. 
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